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PROCEDURE QUALIFICATION R

SODMS
65 40004 - 38160 ST-ROMANS
Tél, 04 76 64 89 99

ECORD (PQR) ACCORDING TO ASME IX
PROCES-VERBAL DE QUALIFICATION DE MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE [QMOS) SUIVANT ASME [

Protedure Qualification Record FQR W° . - .
Quelitiation de mode ppératoire GMOS n* BT - SE-15-416

HPS 48_»n8

Company Name .
Nom de fa socidlé : SDMS

Welding Process(es) | PAW+GTAW

VWPS N*JoMOS N @ 32157-DMOS10/D

Types (Manual, Automatic, Semi aute)

Test date . :
Dote do fiprews 90312015

L Automatic

Temp. mini de préchavifags

interpass Temperature | __.. .
11680 o

Temp. maxi enfre passes

Other o

Autre :

FProcidéls) de soudage Typas {Manuel_ Avtomatigue, Semi auio}
JOINTS {QW.-402) Joinfs Welding conditions - Conditions de soudage
Pass N° Pmces:% Filler dia | Amps, [Volts | fravel speed
a0° N' passe |Procdds | @redtapport [t enpa U en vV de stidags
1 P&W 1.2 235 26 {180 mmimn
l é 24 GTAw 1.2 2ip 135 140 "
YeY — "
-/’— .
4. 5 / "
Groove design /Odtail du chanfreln | Weld. SEHeNL RS da soudag
BASE METALS {QW-403) Matériaux de base PWHT (QW-40T) Trsiterment thermique sprés soudage
Material Spec. . Temperature | M Time |
Spécl, maidniaux SASME 8A 240 Tempéraiure “NIATC Durge h man
Type or Grade | 3041, Gther
Type o ntances ° Autie
P.Ho | o P Ne |
P No 186G sur® No B Grd
Thickness of Test Coupon )
Epai de k' Blage d'esssl 2 mm
Diarneter of Test Coupon - mm | GAS (QW-408) Gaz N
Dlamélre de l'assemblage d'essei Fercent composition Composiion %
Gasles) Gaz | Mixture Méfongs | Flow Rate Débit
Other Shielding Ar 7% He 20% Hz
Autre © Endrolt AHERHZ ooitso 175 Ry | 25 ma
N . Backing Ar{Pass e Ar 100%(350 14178
Material cartificate added, Envers 3} ) 50 Vi
Plasina Ar 100%{s0 14175
Tralnard Ar 11} 75 Hmn
FILLER METALS {QW.404) Métaux dapport ELECTRICAL CHARACTERIST.(QW-408) Caracter dlecliques
SFA Specliication | 5.9 Current | ae
Spdcification SFA o Couramt  ~
AWS Classification | ER316L Polarity | a
Classification AWS ' Polarité
Fifler Metal F-No Amps | Volis s
Aeélal d'apport F-N® inlensité - Weld. Gond, A Tension Weld, Cond. v
Weld Metal Analysis A-No Tungsten Electrode Size 4 {Coesth) mm
Anmlyse du métal ¢'apport A-N* Diamétre dlectrode réfractsire :
Size of Filier Metal R Other | .
Dismélrs dy meta! d'apport 1.2 mm At + Heat Imput = 80°UN 7 V avec V en mavimin
Sj:::r ; Bare (solid). no supplemenlal filler metal hea! input pass 1 = 1855 Jimm
) heat input pass 2 {0 6 = 1350 Jimm
Weld Metal Thickness .
Epaisseur du métal dépasé 7 for PAW /5 for GTAW M
POSITION (QW-405) Positicn TECHNIQUE [QW-410) Technique
Position of Groove | Travel Speed ,
FPaosition de soudage 18 Vitesse de soudage $ Weld. Cond. Fmfmn
Weld Progression (Upiill, Downhill) - hA String or Weave Bead : St
Sens de soudage (montanl, descendant) ' Fasse lirde ou balayée ) 9
Other .1 Oscillation | NIA
Autre ' Csoillation :
Multipass or Single Pass (per side)
Moropasse ou mullipasses (par cild) * MuRipass
Single or Muttiple Electrodes |
PREMEAT (QW-408) Prechaulfage Mono ou muli ectodes ! Single
T PAW Keyhole
Preheat Temperature  NfAmin 15°C o Gther

Autre Outchamber /Conventionat forch weiding! Isterpass cleanning :
brushing/Peening was not conducisd

Wie feed speed | PAW 190 cmfmn- GTAW=130 crvmn

Apavs - 191 rue do Vauw
Filiples opdrationnalles ©
Apave Parislenne SAS - RCS 393 168 273 ; Apave Sutfeuropy SAS - RCS 518 720 925

ASME IX « POR - A-4epl0¥ - 8NMFr 1 HPS1508.docx

girdrd - 75738 Parls Codex 15 - SA au capital de 222 024 $63 € - RGS Paris SE &7

Apave Alsacionnsg SAS - ROS 301 570 445 ; Apave Nord-Ouast SAS - RCS 419 671 425
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SDMS
05 40004 - 35160 ST-ROMANS
Tél. 04 76 84 99 99

PQR N° :: ET- SE-15-416
QUOSN®: 1pPs 18 _pé

272

TENSILE TEST (QW - 150) Essal de fraction

Macro - Resuits
Macroscopie - Résuftats

OTHER TESTS Avires essais
Type of test . . "
Tipe d'essal : Macregraphic examination {Annex 3) base metal Impact test {Annex 4)
Deposit Analysis |
Analyse sur dégdt T Measire of ferrita parcent by ferTitescop - see Annex 5
gff::’ : All tests & examtinations mat requirements of ASME 1X + ASME Vit
Welder's Nams Clack N° Stamp N°
Norm du soudeur  Raymond GAUTIER Matricuie Foingon N*
Test conducted by Labaratory Test N° . .
Essal dinigé par TAPAVE SUDEUROPE Rapport dessaifabo e 11194

We certlfy that the statements in this record are corract and the fest welds were prepared,
weldaed, and tested in accordance with the requirements of Section IX of the ASME Code edition
Nous certifions que les informetians figurent dens ce procés-varbal sonl exacies ef que fes assembiages
d'essais onl éi¢ prépards, soudds el testds conformeément sux exigences du Code ASME Section IX. édltjon

CJULY 197 2013

The present qualification has been made in the presence of Apave who certiflés the r.

Ls présente qualification a &ié réalisée en présence de I'Apave i en cerifie les rdsullals,

A
. Apave's Inspector name X Visa
Date defo}  ; 8210512015 Nom de Flaspecteur Apave : B.CONAN Visa
. Apave's Authorized representative Visa
Date (dete] 02082618 b ntent ouforisd Apave Visa
/ L/

Specimen Width Thickness sArea Uﬁ}‘x;m. Total Load| Uitim. Unit Stress Type of Failura & Logat,
Eprpuvetie Largaur Epaisseur actio: Charge de supfure Conlrsinte de ruplure Type de rupiure & posiio
N® mm 11} ram e N i MPaz485 e i posiion
TI3TTTE 1902 11.62 221.39 140552 B35 wald
1387772 18.04 11.87 228,00 142780 &3z weid
GUDED BEND TEST(QW - 160} Esssf de pliege guide
Type and Figure N° (W 452-2 Resuits
Type el figure N* Resullaly
113701 - Side bend No defect - Pagsed
113702 - Side bend No defect - Passed
113703 - Side bend Ko defect - Passed
1137C4 - Side band No defect - Passed
TOUGHNESS TEST (QW - 170) Essais de ténachts
Specimen | Motch Locat. | Specimern size | Test Ternp. impact Vatues Grop Weight
Eprouvelta Posit, entellle § Lim. dprouvetle | Tempessal Valeurs de résifience Essal drop welght (Peliin
N® °C Energy in.Jd | % shear | millimeters Break Ne br
Ensrgleen ) | % ductie {20.53mmj} Rompi Non pmpu
1137AV11 HAZ $5x10%10 258 174 NI 1.64 : / 1
1137AVIZ HAZ S5x10x10 288 156 A 1.5 I} / [
1137AV3 HAZ BSx10%10 268 161 WA 157 [ / i
21978V1 WELD S5x30x10 -265 121 NIA 1.66 E}/ [
21975v2 WELD S5x10x10 268 11 NiA 157 A 1
21675va WELD 85x10x10 289 121 NIA 1.60 / 3 W]
gg::::,fz;l ! base metal impact lest see annex 4
FILLET WELD TEST {QYW - 180} Essai dg soudure d'angle
Result - Satisfactory 1 Yes rl No  Penetration into Parent #etal
Rdsullat - Salisfaisant Cuif Non  Pénéiration # Quf Nor

Manufacturer |
Gonstruclour :SpM3 A VS« & LAURE
Date {date)  : 0206/2015 By /Par : G.LAURENT % Q@. 75 653 gg 8

Enclosures : 1} WPS ~ 2) Malerial certificates — 3) Macrographic examination— 4} Impact test 3) Ferrtlescope report

ASME IX - POR - A-gepltd - ENFr 1 HPS1508.docx
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SDMS
GS 40004 - 36160 STROMANS
Tél. 0476 64 99 96

Cipave HPS 158 pé

PROCEDURE QUALIFICATION RECORD (PQR) ACCORDING TO ASME IX
PROCES-VERBAL DE QUALIFICATION DE MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE {QMOS) SUNANT ASHE 1X

Procedure Qualification Record PQR N® . - -
Quelification de mode opgralaire GMOS 1™ (ET- SE-15~417
Compeany Name . Test date N
Nom da ls sociste : SUMS Date de I'épreuve : 0903205
WPS N°/oMOs N 1 32457-DOS-11/C
Welding Process{es} . Types (Manual, Automatic, Semi auto) |
Procédé(s} de soudage : GTAW Types {Manuel Avlomatiqus, Sémr' auio}  Manual
JOINTS (QW-492) Joints Walding conditions - Condiions de sovdage
" Pass N° | Process [ Filler dla | Amps. | Voits | Travel speed
G M passe | Proctdé | &rmdtopoot |1 end 11 en ViV e soudzge
\{"V 1 GTAW 2 82 11.5 |30 i
? 28 . GTAW 2 142 13.5 80,5 "
12! S ? Eﬂﬁ () 033 GTAW 2 125 138 73 *
Q /
700 /"‘/ "
—— M
Groove deslgn /Ddtail du chanirein | Weld. seguencessguance de soudage | "]
BASE METALS {QW-403) Matériaux de base PWHT {QW.-407) Traitement thermigue aprés soudage
Materlal Spec. . Temperature | s Time .
Spécif, matdrauy P AGME 54 240 Tempdrature INATC Durég B Fn
Type or Grade | 3041 Other
Type pu nttance . Adutre
.Ne | to P.No |
A No 88 surf Na BGrt
Thicknsss of Test Coupon ‘12 mm
Epalssevr de lassemblage d'essai )
Diameter of Test Coupon o mm | GAS (QW-408) Gaz "
Cilaméire 0o 'essemblage o'essal . Percent composition Camposition %
Gas(es) Goz | Mixture Mélange | Flow Rate Ddsir
Other Shislding Ar1D0% (ISG 14175
Autre : Endrait A m 1a e
. . . Backing [ Ar{Pass1to | Ar100%(S0 14175
Material cerificate agded. Envers 5 1} 40 linirt
Tralling
Tratars [T ! I mn
FiLLER METALS (QW-404) Métaux o'apport ELECTRICAL CHARACTERIST{QW.-409} Caracier dlaciriques
BFA Specification | 5.0 Current oe
Spéciffcation SEA o Courant  °
AWS Classification | Polarity |
Classiication AWS  © e tol Potaries. ¢
Filler Metal F-No Amps Volts i
Méfal d'apport F-N* s Intensité  ~ Wekd. Cond. A Tension Wald. Gond. v
Weld Metal Analysis A-No , Tungsten Electrode Size .
Anslyse du métaf dappert AR 0 © Dismdirs dlectrode réfraciae - 2% (G8<5%) fam
Size of Fllfer Metal . Qther P .
Diametre du metal ¢'apport 2 mm At : Heal imput = 80U V aves V en mmimin
25?:" 1 Bare (solid). no supplemantat filler metal heatinput pass 1 = 2118 Jimm
heatinpul pass 2 10 9 = 1426,2 Jimm
‘é-“;‘ﬁgsﬁgﬁtraéj ﬁg}g}‘;@fm s6 12 mm | heatinput 104 13 = 1367.2 Jmm
POSITION (QW-408) Fosition TECHRIQUE [QW-410) Technigue
Position of Groove | Trave! Speed .
Faosition de soudage 16 Vilesse de soudage “Weld. Cond. crmima
Weld Progression (Uphill, Dowshit)) < NIA String or Weave Bead | Strin
Sens de soudage (montant, descendant) ’ Passe tinde ou balayde : g
Other Oscillation | NiA
Atilre Qscillation !
Muitipass or Single Fass {per side} | "
onopasse ou mullipasses (par cold) - Mutfipass
Single or Multiple Electrodas
PREMEAT (QW-488) Préchaufiage Mons ou muth Sleetrodes : Single
Preheat Temperature . . N Othar
Temp. mini de prichavffage *Nid-min 18°C c Autre
interpass Temperature ... N " N
Temp, ma entre passes L 156°C C Conventional torch welding
Other . . ,
Autre i interpass cleanning : brushing
Peening was nat conducied
Apave « 191 rie de Vaagirard - 75738 Paris Cadex 15 - 54 su capitel o2 222024 163 € - RS Paris 527 878 141
Fifiales epdrationnelies : Apave Alsacianne SAS - RCS 301 570 446 L Apgve Nord-Ousst SAS - ROS 419671 425
Apava Parislenne SAS - RCS 353 168 273 ; Apave Sudeurope SAS - RCS 518 720 825
12
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SDMS

(5 40004 - 38180 ST-ROMANS

PURN® 1 ET - SE-15- 447
Tél 04 76 84 99 98

QMOSN: 1ipg 48T

2z

TENSILE TEST {QW - 150) £554/ de fraction

Specimen Width Thickness Area U{l:tim. Total Load gltlm. Unit Stress Type of Failure & Locat.
Eprovvetls Largsur Epoisseur Sectian Frarge de rupture ontainte de ruplure Tyoe de nupture & position
pmN‘ mm mm m N MPaxA88 e P pos
1138771 18,04 .78 224.48 138987 £24 weld
1138772 18.02 11.78 224.88 138579 518 weld
GUIDED BEND TESTIOW - 160) Essal de pliage guidé
Type and Figure N° QW 462-2 Results
Type ef figura N* Risultals
1138C1 - Bide hend No detect - Passed
113802 - Side bend No defect - Passed
113803 - Side bend Mo defect - Passad
113804 - Side bend No defect - Passed
TOUGHNESS TEST (QW - {70} Sssals de fénacid
Specimen | Notch Locat. { Speciman size | Test Temp. imipact Values Drop Weight
Eprouvetie Posit, entaille Dim. dprovvetle | Temp.essal Valeurs de résifisnce Essal drop welght fieliing
N G Energy inJ i % shear | millimeters Break Nob
Eoergle en J 5% ductile (20.53mm} Rompy Non gdmpu
1138AV11 HAZ 5541 0x70 288 118 NIA 141 [ / 1
+138AV12 HAZ SEx10%10 289 124 NiA 1.31 ] Vs
1136AV13 HAZ S5x10x10 269 17 HiA 137 Im| / |
19875Vt WELD B5x10X16 -286 109 MiA 1.56 [3/ [
18875Y2 WELD 55x10x30 -268 117 A 1.58 /ﬁ] |
10875v3 WL S5xt0x10 263 118 A w | O O
Comments. |, j
Observerions |+ base metal Inpact test sae annex 4

FILLET WELD TEST [QW - 180) Essar ap soudors dangle

Resuit - Satisfactory 1 Yes r No  Penetration info Parent Metal il
Résullat - Salistalsant Qui Non  Pénélration 2 Cui
Macio - Resulis
Macroscopie - Résulials
OTHER TESTS Awlres essals
Type of test , -
Type tassal : Macrographic examination {Annex 3)f base metal Impact fest {Annex 4)
Deposlt Analysls | . . )
Anclyse sur oépdt : Measure of lerrite percent &y farritescop - see Annex §
fgfﬁ’ Al tests & examinatians met requitements of ASVIE X + ASME Vi
Welder's Name | Clock N* | Stamp N°
Nom dis soutferr Remi BALLESTER Mafroule ! Polngan N*
Test conducted by | Laboratory Test N° R g
Essai dirigé par | APAVE SUDEUROPE Rapport d'oisat faba N* £ 15.413841
We certify that the statements in this record are correct and the test welds were prepared,
welded, and tested in accordance with the requirements of Section £X of the ASME Code edition L JULY 157, 001

Neus cerifions gue les informations figrant dans ce procés-verhal sont exacles of que los assemblages
d'essals ont 816 prépards, soudés et {asiés conformement aux exlgences du Code ASME Saction X, i

Manufacturer |
Constructeur + SOMS
Date (datg)  : QORI S By /Par T G.LAURENT

The present gualification has been made In the presence of Apave who certifies the results,
La présente qualificaticn a é4¢ réalisée on prosence de FApave qii en cerfifie leg résulists,

3

. Apave's Inspecior name . . Visa
Date fdate)  : 02/06/2015 Nom de Inspeeteur Apave : BOOMNAN Visa
FEaN,
. Apave's Authorized representative Visa 'j{)o"
Date (datey  : 0200812015 Représentant aulorise Apave Visa %i‘z‘j
Enclosures 1) WPS - 2) Masterial cerificates — 3) Macrographic examination— 4) Impact test 3) Ferritescope report

ASME IX ~ PAR - A-5apt09 - ENIFr  J HPS1507,dock
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PROCEDURE QUALIFICATION RECORD

SDMS
CS 49004 - 38160 ST-ROMARS
Tél. 04 75 64 99 99

HPS 15.08

(PQR)} ACCORDING TO ASME IX

FROCES-YERBAL DE QUALIFICATION DE MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE {QMOS) SUIVANT ASME iX

Procedure Qualification Record POR N°

:ET- SE-15-418

Qualificalion de made opéiatolre QIFOS n°

Folio : 7

Thickness of Test Coupon

Company Nams . Test date .
Nom de ls socisld - SDMS Daty de Féprouva : 0a/3I206
WPS N*/omMOSH 1 32157-DROS-12D
Welding Processies) | Types {Manual, Automatic, Semsi aute) |
Procaod(s) de souinge : GMAW Types (Msnus, Ar:z‘omez‘fque. Semi aufo) : Manusl
JOINTS (QW-402) Joints Welding conditions - Condiions de soudage
Pags N* {Process [Filler dia |Amps. |Voits |iravel speed
" N* passe | Frocédd | gmbiesppat b en A (U en vV ge soudags
\(EW tandd | GMAW 1.2 180 %5 283 mmimn
:[ : 2andd | Guaw 1.2 187 2868 243 "
Ay = 2
s |
AT :
e f’,.- "
i
Groove deston /Détail oy chanfrein | Weld. sequencessauance de soutisgs
BASE METALS (QW-403) Materaux de base PWHT {QW-407) Trallement thermique aprés soudage
Matarial Spec. . Temparature “ Time |
Spicit matdriame - PEME BA 240 Tompdraure TVATC Durde h mi
Type or Grade | 3041 Other
Type ou huance : Autre
P. No , WGP . No .
. Mo 8Gr1 sur P No ‘86

interpass Temperature
Tomp. maxi enire passes
Other .

Autrg ’

186G G

Epalssovur de Fassemivage d'essal 12 mm
Dtarneter of Test Coupon Y mm | GAS (QW-408} Gaz
Diamétra de l'assemblage d'essal Percent composition Composion %
Gasfes) Gaz | Mixture Mslange | Flow Rate Débit
Other Shietding Ar 1%+ Helo% +
Aulre 1 Endroil ArrHe+C02 ;?22) 1% (IS0 14175 | 20 ¥min
. . Backing Ar 100%{1S0 14175
Materiat certificate added. Envers Ary 1 50 Ymn
Trailing
Trafnard Ni& ! ! ¥mn
FILLER METALS (GW-404) Métsux d'apport ELECTRICAL CHARACTERIST(QW-08) Caractér, dlackrigues
SFA Specification | 59 Current | Pulee
Spécification SFA o Courant  ~
AWS Classification | Polarity .
Classificalion WS © BRo16L Folarite. *
Filler Metal F-No Amps | Voits s
Mele! d'apport F-N" Intensité  * Wefd. Cond. A Tenston -~ Weld. Gand, v
Weld Metal Analysis A-No ‘g Tungsten Electrode Size - NIA mm
Analyse du métal d'appont A-N* Dismeétre dlecirode réfractaire ’
Sire of Filler Metal . Other | = B ;
Diammétea du métal d'apport ri2 mm Autra . Heat Imput = 80°U*1/ V avet Y en mmimin
S:r:"r : Bare {solid), no supplemental filer metal heatinpul pass 1 and 3 =1083,8 Jmm
heat input pass 2109 = 14284 Jmm
Woeld Metal Thickness 12 | 112 value of U and 1 are average value given by the walding equipment
Epaisseur du metal déposé - {ransfart made : pulsaling arc .
POSITION {QW-465) Position TECHNIQUE {QW-410) Technique
Position of Groove | Travel Speed ,
Fositien de soudage G Vitesse de soudage { Weid. Cond. om/mn
Weld Progression (Uphill, Downhilf) - NA String or Weave Bead | Stin
Sens de soudage {montant, descendanl) ‘ Passe trée ou belayse . 9
Other o Dsciflation | MIA
Atdre . Qseillation )
Multipass or Single Pass {per side} .
Monapasse ou mulipasses (par ebig} : Mulipass
Single or Multiple Electrodas | .
PREHEAT (QW-408) Préchauffage Hono ot mult Aecirooes : Single
Preheat Temperature « NfAmin 155 N Cther
Temp. mini de préchauffage ¢ Nifsemin 357G © Auire

Conventional torsh welding

Interpass cleanning © brushing
Pesning was not condycied

Apave - 181 rug do Viauglrard - 75736 Paris Cedex 15— SA ay etz dp 230 024 163 € - RCS Poris 527 573 441
Filisles opésationnelles : Apave Alsarienne SAS « ACE 304 570 446 ¢ Apava Nord-Cuest SAS - RCS 418 671 425 ;

ave Farisienne SAS -

ABME IX ~ POR — A-sept08 - ENA'r  f HPS1508.dot

ACS 393 168 273 ! Apave Sudourape SAS - ROS 518 720 5725
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Folio: 8

SOMS

POR N° ;1 ET - SE-15- 418 CS 45004 - 38160 ST-ROMANS 2
QMOSN®: 1pg 45 A8 T41. 04 76 64 99 89
TENSILE TEST {QW - 180) Essai de fraction
Specimen Width Thickness SArea Uét;m. Total Load g;ﬁm. Un;t Stross Type of Falture & Locat,
villa Largaur Epaisseur ecti arge de ruplure rirainle de ruplure Type di e & pasitio
Emﬁ“ ﬁfagm 31%e;] mm’% a N ot MPax485 ¥re 08 rupture & position
11397711 18.04 11.70 22777 135244 525 weld
1138712 18.02 11.54 219,04 137844 823 weld
GUIDED BEND TEST{QW - 160) Zssaf g pifage guids
Type and Figure N°* QW 462-2 Resaits
Type el flgure N* Résultals
1138G1 - Side bend Mo defect - Passed
1138C2 - Side bend No defect - Passed
113803 - Sige bend No dafect - Passed
1138C4 - Side bend Mo defect - Passed
TOUGHNESS TEST {QW - 170} Sssais de iénzcilé
Specimen | Notch Locat, | Specimen size | Test Temp, bnpact Values Drop Weight
Eprouvetie Posil. enfaills | Dim. dprouvefle | Temp.essei Vateurs de résiience Essai drop welght (Pellinl}
N* *C EnergyinJ | % shear | milimefars Break Ko br
Enorgle en J 5 duciile (20.53mm) Rompiz Neon pSmpu
1138AVH HAZ 55%16x10 488 82 NIA 0.36 ] / O
1135AV12 HAZ 58x10810 268 ar Ns 105 1 VRS
1138AV13 HAZ S8xtOxld 285 103 WA 1.1 [ / 3
21688V WELD 55x10x30 -269 82 3178 0.77 E;l/’ [0
21888V2 WwELD S5x10x10 289 82 win 088 A i
21885Va WELD 8530010 268 78 NiA 078 / 1] I
gg;::g?gz' . base metal impact test ses annex 4

Macro - Results

Type of test

Type d'ersal
Deposit Analysis
Analyse sur déodt
Other

Aulre

Welder's Name
Nom du soudeur

Essaj dirigé par

Date (dato)

Date (dats)

Date {date)

Macroscopie - Résulials

Test conducted by

Result - Satisfactory
Resuitat - Satisfaisant

FILLET WELD TEST {QW - 180) Fssef de sovdure d'angle

Yeos

mOai

mNO

Nonr

Penetration info Parent Maial

Pénelration

OTHER TESTS Autres essais

: Macregraphic examination {Annex 3)f base metal Impact fest {Annex &)/

: Measure of farite percent by forvitascop - ses Arnex 5

: All tests & examinations met requirements of ASME B + ASME VIt

: Remi BALLESTER

; GAMN6I2015

1 U2/06/2015

1 020612045

P APAVE SUDEURDPE

Apave's Inspector name
Nam de linspecteur Apave

Clock N°®
Meircule

procds-verbal sont execles of que les assembiages
ment auy exigencss du Code ASME Section IX.éa¥a
Manufacturer
Construcieur
By 7 Par

1 SDME
| GLAURENT A

o

Laboratory Test N°
Rapport d'essal fabo N°

P

D B.CONAN

Apave’s Authorized represantative
Représemtani autorisé Apave

We certify that the statements In this record are correct and the test welds were prepared,
welded, and tested In accordance with the requirements of Section 1X of the ASME Code edition
Nous cenlifions que les informalions figurant dans ce
d'essais onl te prépards, soudds et testés conformé,

The present qualification has been made in the presence of Apave who cerfifies the résuls,
L présente qualification a #¢ réalisés en présence de FApave gui en cartifie les résultals,

Man

Stamp N°
Foingon N*

D813

o

S JULY 1%, 2093

EOMS - G, LAURENT
04 75 64 98 87

Visa
Visa

Visa
Visa

Enclosures | 1) WPS - 2) Material certificates — 3) Macrographic examinalion— 4} Impact test 5) Ferfirestope report

ASME IX - POR ~ A-sepll - ENFr | KP§1508.docx
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PROCEDURE QUALIFICATION RECORD {PQR) ACCORDING TO ASME 1X
PROCES-VERBAL DE QUALIFICATION DE MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE (GMOS) SUIVANT ASME 1%

£
N
.57
2

i@

Procedure Qualification Record PQR N° . - -
Gualification de mode apérateire OMOS 1 tET- SE-15-419
Company Name . Test date .
Nom de la sockis P SOMS Date de Pépreuve 09032015
WPS N°/DOMOS N ; 32157-DMOS3C
Welding Process{es} | Typas {Manual, Automatic, Semi aute) |
Progedd (s} de soudage » BTAW Tyoes {Manvel, Azrromafique. Saemi auto] : Manual
JOINTS {QW-402) Joints Welding conditions - Conditions de soudage
Pass N° | Process | Filler dia | Amps. | Volfs | Travel speed
A" passe | Procddd | gmstanport [{ en A |1 en V1V, de soudage
70t 1 GTAW 2 4] 11 (482 o
\(’W 24 | aTAw 2 15 | 1@ 08 .
3
IS e 2 7 —
4
@ /f’/ +
/ ) )
Groove deslan /Défall du chanfrein | Weld, sequence/siquenca de soudaga
BASE METALS {QW-403) Maldriaun de bose PWHT (QW.407) Traltement thenmigus sprés soudags
Materlal Spec. . Temperature | . Tine
Spécil. malériaux PASME SA 240 Tempéralure PN TC Durde h en
Type or Grade | 34L Qther
Tya ou nuance : Autre
P.Ho | to P.No |
F.No FBGr sur P No Gt
Thickness of Test Coupon 5.3 m
Epaisseur de I'asssmblege d'essal o
Dismeter of Test Coupon - mm | BAS (QW-408) Gaz
Digmtlre de Fassemblage d'essal ) Percent composition Composiion %
Gas(es) Gazr | Mixture Méange | Flow Rate Debit
Other Shielding Ar100%{IST 14175
P Endrait Ar ) R ma
. Backing A 100%(IB0 14175
Maaral cortificate added. Envers Ar 1 50 #mn
Traiting
Tralnard N/A ] / ! Yty
FILLER METALS (QW-404} Mstsux d'appart ELECTRICAL CHARACTERIST.{CIN-308) Caractér. dectriquas
SFA Specifleation | 59 Curmrent | ne
Spicification SFA v Caurant
AWS Classification | Polarity
Cussifcation AWS  + Dk Pomrite. )
Fller Metal F-No Amps | Volts ,
Ml dagport N [} Intensye - YVeid, Conc. A Tonsion | Weid. Cond. v
Weld Metal Analysis A-No . Tungsten Eiectrode Size .
Anilyse du mital deppert AN 0 Dismétre Slectrode mfracising 124 {Co=5%) fam
Sha of Filler Matal ., Cthar | et .
Dismétre du métal d'appart 12 mm Autre : Heal Imput = 66°U"1 1V avec V en mmimin
E‘?;:r : Bare {solid}. no supplemental filer metat heat Input pass 1 = 1207,3 Jimm
heatinput pass 2 1o 4 = 1124,6 J/mm
Weld Metal Thickness ;
Episseur du métal déposé * 12 mm
POSITION (QW-405) Position TECHNIQUE (QW-411) Technigue
Fosition of Groove | Travel Speed ,
Fostion de soutlags 16 Vitesse de sovdage : Welg. Gong. crmn
Weid Progression {(Uphill, Dowanil) LA String or Weave Bead - Strin
Sem de soudage (montani, descendani) - Passe liréa ou balayds . 9
Otker ' Oscillation | WA
Aulw ) Oscillation ’
Multipass or Single Pass {per side) | Mullipass
Monapasse ou mulipasses (par coté) ) s
Single or Multiple Electrodes |, .
PREHEAT (QW-406) Préchauliage Men oo mull sleotrodes : Birgle
Preheat Temperature . - N Qther
Tety mini de préchauffage s MA-min 35°C ¢ Aufre
Interpass Temperature D150°C °G Conventional torch walding
Tenp. maxi entre passes
Otler . N )
Auis 0 Inlerpass cleanning : brushing
Peening was nol canduclet

Apava - 181 rue do Vaugirard - 75738 Paris Cedex 15 ~ SA au copital de 222 5724 183 €+ RES Paris 597 513141
Fllialos opératiohnetias | Apave Alsecionng BAS - RCS 301 570 446 ; Apave Nord-Ouast SAS - RUS 419 671 425 ;
Apave Parisienna SAS - ACS 393 188 273 ; Apave Sudeurope SAS - RES 518 720 525
ASKE X ~ POR ~ A-sepiDO - ENIFr 1 HPS1308.coox Er
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°LET- BE-15-
PQR ET- SE-15-418 Tél. 04 76 84 99 98

QMOSN*: 1pe 45 o8

212

We certify that the statements in this record are correct and the test walds wers prepared,
walded, and tested in accordance with the requirements of Saction IX of the ASME Code edition
Wous certifions que les informations figurant dans ce proces-verbal sont exscies ef que les assemblages
fessals onf 618 prépards, soudss ef lestds conformement ainr exigences du Cote ASME Section IX,dgition

Manufacturer | SOME *
Consfructour :
By /Par

SJuLy 157, g013

Uate {date}  : DROG/2045
he present qualification has been made in the presence of Apave who certifie
L& présente qualiication a é1é réalisée en presence de I'Apave qui en cerdifie les résultats.

Apave’s Inspector name

+ D2HOE2015 Nom de lnspetieur Apave

Bate (date) : B.CONAN

Apave's Autharized representative

¢ 021012015 Regrdsentant sulorsé Apave

Date (date)

TENSILE TEST {QW - 150) Essai de traction :
Specimen z-"ﬁdth Thickness Arca Uitim. Totat Load] Ultim. Unit Stross Type of Failure & Locat,
Eproyvella argeur Epaisseur e Cherge de ruptura Contrainis ds mpturs Tyvpe da rupture & position
e mm mm o R FiP22485 Fioe ae fuplurs & po
1HOTT1 19.04 5.70 108,53 85652 503 closa to fuslen iine
114672 18.62 575 108.57 B5738 g0 weld
GUIDED BEND TESTIQW - 160} Zssai dg pliage guidé
Type and Figure N° QW 462-2 Results
Type ef fgure N* Reésullaly
144001 - faca bend No defect - Passed
114002 - face bend Mo defect - Passed
1140V3E - ragt beng Ho defect - Passed
11444 - root bend Mo defect - Passed
TOUGHNESS TEST (QW - 170} £ssals de fénacite
Specimen | Noteh Locat. | Specimen size | Tost Temp. Impact Values Drop Weight
Eprouvells Fosit. entalite Dim, éorouvelie | Temp.essal Valeurs de résilience Essai drop weight (Pelin)
N® G Energy ind | % shear | millimeters Hreak No b
Energle en J % duciile {20 53mm) Rompr Nan pimpz
408V 11 HAZ 55x10%5 -268 83 T8 1,58 ] / I
1140AVIZ HAZ £6x10%5 259 85 A 1.58 i1 / 3
1140413 HAZ E5x10x5 .280 102 NIA 1.84 0 / I
19885V1 WELD 55210x5 262 5% A 137 [;,/ 3
15888V2 WELD 55%10%5 -268 83 A 1.52 )/f:‘_! I}
19885V3 WELD 55xT0XG 288 &0 SutA w0 =
Comments, |,
Observations |- base melal impact lest see anne::t
FILLET WELD TEST (QW - 180} Essal do soudore d'angle
Resulf - Satisfactory 0 Yes . No  Penetration into Parent Metal ] N No
Résuital - Selisfaisent Cut Non  Pénéiration X Qui Non
Macro - Resulis
Macroscoply - Résulals
OTHER TESTS Autres gssals
Type of test . . .
Tipe cressal 1 Matregraphic examination (Annax 3) base metst Impact test {Aanex 4}
Deposit Anatysis | . N
Anaiyse sur dapot : Measyre of ferrite percent by ferritescop - see Anpex §
Aut':::r : At tests & examinations met raquirements of ASME IX + ASME Vil
Welder's Name | Clock N° Stamp N°
Nom du soudenr *Remi BALLESTER Malricuia d Folngon N°
Test conducted by Laboratory Test N® . g
Essaf dirigd par TAPAVE SUDEUROPE Rapport d'essai labo N* C1E1140-1

Enclasures : 1) WPS — 2) Material cenificares — 3} Macrographic examination— 4) Base metal ipypactiest 5) Ferritescope report

KSME IX - PUR - A-56p108 - ENFr ¢ HPE1509.docx




